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Landern die Sonnenstrahlentransmission erheblich verringert werden, um die 
Raumtemperatur niedrig zu halten; auch dafOr ist sehr viel Energie erforderiich. 
Danach werden warmeref lektie rende Schichten und die dazu angewandten Be- 
schichtungsverfahren und Beschichtungsanlagen beschrieben. 
In einem weiteren Prospekt 14-300.1 der gleichen Flrma vom 5.10.83 wird anhand 
einer Zeichnung auf eine Einrichtung der eingangs genannten Art hlngewiesen. Die 
Einrichtung besteht aus mehreren in einer Durchlaufrichtung des Substrates Oder 
der Glasscheiben von rechts nach links dicht aneinandergereihten Fertigungskam- 
mem 3 bis 1 1, denen eine Wasch-Anlage und Puffer-Station vorgeschaltet sowie 
eine Puffer-Station und Optische Qualitats-Kontrolle nachgeschaltetsind. Diese 
Einrichtung zelchnet sich u.a. durch hohe Wirtscheftlicrikeit, Universalitat, kurze 
Taktze'rten, hohen Automatisierungegrad, hohen Bedienungskomfort, umweitscho- 
nende Betriebsweise und hohen Qualitate-Standard des beschichteten Fiachglases 
aus. Fur die vorgestellte Beschichtungsmethode werden horizontale und vertikale 
Durchlaufverfahren angeboten. Mit diesen lassen sich u.a. farbneutrale Warme- 
dammschichten, dekorative, farbige Sonnensohutzschichten und Schichten fur Auto- 
glas auftragen. 

Einrichtungen dieser Art werden ubrigens auch fur die Herstetlung von Absorbem, 
der Fotovoltaik und anderen unter Vakuum durchgefuhrten Herstellverfahren ver- 
wendet. 

Die veranschaulichten Fertigungskammem, die aufgrund eines hohen Vakuums 
einer hohen Druckbelastung von aussen ausgesetzt sind, sind mit entsprechend 
hohem Kbnstruktionsaufwand ausgestattet. Hierzu sind die auf Gestellen auf dem 
Boden stehertden unteren Kammerteile, die den Hohlraum einer Fertigungskammer 
bilden, durch starke seitliche Profiltrager und durch an der Unterseite des Bodens 
quer verfaufende Rippenleisten ausgebildet Der auf dem unteren Kammerteil auflie- 
gende obere Kammerteil gleicht einem Deckel mit hohem Verrippungsanteil zur 
Einhaltung der erforderiichen hohen Steiftgkeit wdhrend d r Produktion, der auf 
einer Rollenbahn durchlaufenden Glasscheiben. Zum Oeffnen der Fertigungskam- 
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Einrichtung zur Oberflachenbehandlung und/oder Beschichtung 
bzw. zur Fertigung von Bauelementen, irtsbesondere flacher Bau- 
elemente aus Glas, Glaslegierungen oder Metall, im Durchfauf- 
verfahnen 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Oberflachenbehandlung und/oder Be- 
sehichtung bzw. zur Fertigung von Bauelementen, insbesondere flacher Bauele- 
mente aus Glas, Glaslegierungen oder Metall, im DurchlaufVerfahren, bestehend 
aus mehreren in Durchiaufrichtung des Substrates dicht aneinandergereihten, an 
den Enden Durchtrittsfiffhungen aufweisenden Fertigungskammem, die jeweils 
durch einen ortsfesten Kammerteil und einen von diesem trennbaren Kammerteil 
gebitdet und an eine Vakuumquelle anschliessbar sind, wobei die Fertigungskam- 
mem durch metallische Wande begrenzt und die Kammerteile im Randbereich 
durch gegenOberiiegende Dichtungsflachen ausgebildet sind. 
Einrichtungen dieser Art warden u.a. von Leybold-Heraeus GmbH in DE-Hanau als 
sog. Durchlaufanlagen fur die Flachglasbeschichtung verwendet und inProspekt- 
blattern 14-200.1/2 vom 5.5.82 naher beschrieben. Darin wird einleitend auf den 
Ertergieaustausch im Bereich von Fenstern eines Gebaudes hingewiosen. Hierbei 
sollen in gemassigten und kalten Klimazonen -speziell im Winter- Energiekosten 
durch Verringerung der Warmeverluste gespart werden. Dagegen soil in warmen 
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mem sind die oberen Kammerteile mit hochschwenkbaren Armen verbunden. Die 
einzelnen Fertigungskammem sind fur den Transport der Glasscheiben durch 
schlitzart jge Durchtrittsoffnungen verbunden. Am Ein- und Ausschleusende der 
Einrichtung sind die Oefmungen fur die ein- und sustretenden Bauelemente mit 
betatigbaren Klappen ausgebildet, um das Fluten der Fertigungskammem in 
Grenzen halten zu konnen. Zwiscfien den Kammerteilen und den einzelnen Ferti- 
gungskammem sind Dichtungen angecrdnet, die zur Aufrechterhaltung des fur den 
Fertigungs- bzw. Beschichtungsprozess erforderlichen Vakuums unerlasslich sind. 
Zur Funktionsfahigkeit dieser bekanrrten Einrichtung, die ausschliesslich aus hoch- 
wertigem Baustahl mit hohem Gewicht gefertigt ist, ist ein hoher Konstruktionsauf- 
wand notwendig, der eine hohe Steifigkeit und Dichtheit zwischen den Kammer- 
teilen einer Fertigungskammer und zwischen den Fertigungskammem gewahrteistet 
Nach der umfangreichen Schweissarbeit an den Kammerteilen ist durch den ein- 
tretenden Verzug an der Schvveisskonstruktion zur Eizielung planer Dicntungsfla- 
chen eine spanabhebende Bearbeitung unausweichlich. Diese Bearbeitung kann 
jedoch nur durch Werkzeugmaschinen ausgefuhrt werden, die eine grossere Auf- 
sparmflache aufweisen als die Fiache der aufgelegten Kammerteile. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshaib, eine Einrichtung der eingangs 
beschriebenen Art zu schaffen, die einen erhebiich einfacheren und geringeren 
Konstruktionsaufwand erfordert 

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass die Waride des Hohl- 

raumes einer Fertigungskammer aus jeweils einer an den aus armiertem Beton 

bestehenden Kammerteilen verankerten metallischen Haul gebildet sind. 

Eine Nachbearbeitung der Dichtungsflachen erubrigt sich. 

Eine solche Fertigungskammer, die beispielsweise Fiachglas mit einer Flache von 4 

x 6m aufzun hmen vermag, wird von bis zu 1 0 s mbar evakufert, sodass von aussen 

ein hoher Druck auf di Fertigungskammer einwirkt. Die Haul ist im Hohlraum aus 
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mehreren vakuumdicht verschwsiasten Wandteilen ausgebildet. 

Vorteilhaft ist die metallische Haut an von Beton umgebenen Verankerurtgselemen- 
ten, beispielsweise Boizen oder Schlaudem befestigt. Dabei kann die Armierung 
beispielsweise aus einem Netz aus Rundstahl bestehen und mit den Verankerungs- 
elementen verbunden sein. 

Vorzugsweise ist der Hohiraum durcheinen wannen- und/oder haubenartig geform- 
ten Kammerteil gebildet, wobei es sich als einfacher zu erweisen scheint, wenn nur 
ein Kammerteil den Hohiraum besltzt. 

Besonders gOnstlg erweist es sich, wenn wenigstens der stationare Kammerteil 
elnen Hohiraum aufweist, durch den der davon betroffene Kammerteil schwerer wird 
als der andere Kammerteil. 

Zweckmassig bestehen die Dichtungsflachen der Kammerfeile aus der sich in den 
Dlchtungsbereich erstreckenden, die Wande des Hohlraumes bildenden metalii- 
schen Haut der Fertigungskammer bzw. die Dichtungsflachen schliessen an die die 
Wande des Hohlraumes bildende Haut an, wodurch sich die Herstellung der Kam- 
merteile weiter vereinfacht und eine Nachbearbeitung der Dichtungsflachen vermie- 
den werden kann. 

Zur Abfuhrung von auftretender Prozesswarme ist vorteilhaft eine den Hohiraum mlt 
der Umgebung verbindende, verschliessbare Leitung vorgesehen. 

Vorzugsweise besteht die metallische Haut aus Edetstahl, der im Vakuum eine 
geringere Ausgasungsrate als Baustahl aufweist, sodass der Energieaufwand beim 
Evakuieren des geschlossenen Hohlraumes erheblich kleiner ist als bei den be- 
kannten Fertigungskammem. Ueberdies lasst sich eine glatte Edetetahloberflfiche 
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leichter reinigen. 

Flanschartige Dichtungsfl3chen mit dazwischenliegenden flachen Oder runden Dich- 
tungen aus einem elastischen Werkstoff sind als Dicrrtungsvorrichtung einfach und 
besonders geeignet. 

Als Vorrichtung zur Herstellung einer erfindungsgemSssen Einrichtung erweist sich 
eine ebene Richtplatte zum Auflegen der metallischen Haut eines Kammerteils belm 
Verankern der metallischen Haut durch Beschdtfen mit Beton zur Formgebung des 
Kammerteils als vorteilhaft, insbesondere wenn zur Herstellung der Richtplatte ein 
auf einen flachen Boden dlcht auflegbarer, mit hartendem Kunstharz ausgiessbarer 
Rahmen zur Bildung einer ebenen Plattenoberflache vorgesehen isi Dadurch kann 
beispielweise die Herstellung der Fertigungskammern fur die erffndungsgemasse 
Einrichtung an dem Ort vorgenommen werden, wo spdter mit der Einrichtung die 
Fertigung der Bauelemente erfolgt. Es erubrigen sich dadurch u.a. auch kostspielige 
Transporte der Fertigungskammern zur Produktionsstatte. 

Vorzugswetse wird zur Herstellung der Einrichtung ein Verfahren angewandt, bei 
dem die Haut eines Kammerteils innerhalb einer Schalung auf der Richtplatte aufge- 
legt und anschliessend der schQttfdhige Beton zugef Qhrt wird. 

Dieses Verfahren kann dadurch vereinfacht werden, wenn die einen Hohlraum bil- 
dende Haut eines Kammerteils mit der Dichtungstiache der Richtplatte zugewandt 
auf diese aufgelegt wird. Weist ein Kammertell keinen Hohlraum auf, dann wird die 
gestreckte Haut als Wandteil der Fertigungskammer auf die Richtplatte aufgelegt. 



Bildet die Haut einen Hohlraum eines Kammerteils, dann ist die der Richtplatte 
zugewandte Wand des Hohlraumes vor der Zufuhrung von Beton zur Formg bung 
des Kammerteils auf der Richtplatte abzustutzen. 
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Nachfolgend wird di Effindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung, auf di be- 
zuglich alter In der Beschreibung nicht naher erwihnten Einzelhelten verwiesen 
wlrd, anhand eines Ausfuhrungabeispiels erlautert. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Elnrichtung zur Oberflachenbehandlung, Beschich- 
tung und/oder Fertigung flacher Bauelemente, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die In Fig. 1 dargestellte Einrich- 
tung, 

Fig. 3 eine Vorrichtung zur Heretellung einer Richtplatte fQr die 
Herstellung der in den Fig. 1 und 2 veranschaulichten 
Einrichtung und 

Fig. 4 eine nach einem in Fig. 3 dangestellten Verfahren herge- 
stellte Richtplatte. 

Fig. 1 veranschaulicht eine Einrichtung 1 zur Oberflachenbehandlung und/oder 
Beschichtung bzw. zur Fertigung flacher Bauelemente, insbesondere aus Glas, 
Giaslegierungen oder Metall, die in einem Durchlaufverfahren mehrere dicht anein- 
andenjereihte, evakuierbare Fertigungskammem 2 passieren. Die Fertigungskam- 
mem 2 weisenjeweils einen ortsfesten (unteren) Kammertell 3 und elnen von die- 
sem abhebbaren (oberen) Kammerteil 4 auf. Letzterer kann -wie bei bekannten 
Einrichtungen- einseitig schwenkbar am Kammerteil 3 angelenkt oder mittels Kran 
vom stationaren Kammerteil 3 abgehoben werden. Bei der in Fig. 1 gezeigten Aus- 
fQhrung werden dieflachen Bauelemente liegend durch die Einrichtung 1 gefuhrt; 
eelbstverstandlich konnte bei entsprechender Aufstellung der Einrichtung 1 der 
Durchlauf der Bauelemente auch stehend erfolgen. 




Eine in Fig. 2 im Querschnitt dargestellte Fertigungskammer 2 der Einrichtung 1 
liegt mit dem stationaren Kammerteii 3 auf zwei parallelen Tragem 5 auf. Der statlo- 
nare Kammerteii 3 weisl einen nach oben offenen Hohlraum 30 auf, der durch elne 
au9 Blech getbrmte Edelstahlhaut 6 begrenzt ist. Diese Haut 6 ist mittels Veranke- 
rungselementen 7 mit dem aus armiertem Beton 31 geformten Kammerteii 3 verbun- 
den. Die Verankerungsefemente werden vorteilhaft durch bekannte Schweissverfah- 
ren, beispielsweise mit einem sog. Bolzenschweissapparat mit der Haut 6 verburv 
den. Die Armierung aus Stahl kann an den Verankerungselementen befestigt war- 
den; sie ist in Fig. 2 mit 8 bezeichnet. Innerhalb des Kammerteils 3 befindet sich 
eine aus mehreren an quer zur Fcrderrichtung der Bauelemente sich erstreckenden 
Wellen befestigte Rollen gebiidete Rollenbahn 9, auf der dieflachen Bauelemente 
transportiert und bearbeitet werden. In Durchlaufrichtung der Bauelemente weisen 
die Kammerteile 3 an ihren Enden schlitzartige Durchtrittsdffnungen 10 auf, die 
durch Klappen (nicht ersichtlich aber bekannt) verschliesabar sind. 
Funktionell besteht zwischen der hier offenbarten Einrichtung 1 bzw. den Ferti- 
gungskammem 2 und den bekannten Ausfuhrungen kein wesentlicher Unterschied. 
Lefcrterer liegt insbesondere in der Gestalt und Konstruktion einer Fertigungskam- 
mer 2. 

Es ist jedoch nicht zwingend, den Hohlraum 30 in dem unteren Kammerteii 3 vor- 
zusehen, er konnte auch in dem vom unteren Kammerteii 3 abhebbaren oberen 
Kammerteii 4 vorgesehen sein. 

Weiterhin zeigen die Fig. 1 und 2 ein zur Kontrolle des Hohlraumes 30 oder des 
darin stattfindenden Prozesses vorgesehenes Schauglas 1 1 und einen zur Verbin- 
dung des Hohlraumes 30 mit einer Vakuumpumpe bestimmten Anschlussstutzen 12. 
Wle Fig. 2 welter darstellt, 1st der aus armiertem Beton 31 gebiidete abhebbare 
Kammerteii 4 an der dem stationaren Kammerteii 3 zugewandten Fiache ebenfalls 
mit einer auf gleiche Weise verankerten metallischen Haut 6 versehen, die im Rand- 
bereich d s Kammerteils 4 eine Dichtungsflache 13 bildet. Diese Dichtungsflach 
13 und die an dem stationaren Kammerteii 3 von der diesem zugeordneten Haut 6 
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gebildeten Dichtungsflache 14 sind zur Zwischenlage ein r endlos umlaufenden 
flachen Dichtung Oder -wie gezeichnet- einer endlos umlaufenden runden Dichtung 
15 vorgesehen. 

Urn wahrend dem Durchlauf der Bauelemente einzelne Fertigungskammern 2 dffnen 
zu kfinnen, ohne dass dadurch die Qbrigen Fertigungskammern 2 geflutet warden, 
sind die Enden der Fertigungskammern 2, insbesondere der die Durchtrittsdffhun- 
gen 7 besitzende Kammerteii 3, 4, mlt einer betatigbaren resp. steuerbaren Ver- 
schiussklappe Oder einem -schieber ausgebildet 

In Fig. 2 ist die Mogllchkeit einer Schwenkbewegung des Kamrnerteiis 4 beim Abhe- 
ben von Kammerteii 3 in strichpunktierten Linien angedeutet 
Fig. 1 zeigt bei der Elnrichtung 1 eine hohere Fertigungskammer 2 als die Qbrigen, 
in der es moglich ist, ein zu behandeindes Bauelement zu wenden und/oder mit 
einem spezieilen Gerat zu bearbeiten. 

Die nach dem erfindungsgernassen Konstruktionsprinzip herstellbaren Fertigungs- 
kammern 2 gestatten ihre Herstellung an dem Ort, wo sie spater zur Behandlung 
und Bearbeitung der Bauelemente gebraucht werden. 

Die Fig. 3 und 4 vermitteln eine Mdgiichkeit, durch eine besondere Vorrichtung 18 
eine Richtplatte 29 herzustellen, mit der die zur absoluten Dichtheit in dem Hohl- 
raum 30 einer Fertigungskammer 2 erforderiiche Genauigkeit des Abstandes zwl- 
schen den Dichtungsflachen 13, 14 der Kammerteile 3, 4 erzielt werden kann. Hier- 
zu kann auf einen ebenen Boden 19 ein Rahman 20 mit einer zur Abdichtung ge- 
genOber dem Boden 19 eingetegten Fotie (ntcht dargestellt) aufgelegt werden. Die 
lichte Weite des Rahmens 20 ist grosser als die durch die Ausmasse der Kammer- 
teile 3, 4 erforderiiche Flache. In den Rahmen 20 wird ein hartendes Epoxiharz Oder 
dgl. geschGttet, das sich gegen den Rahmen 20 ausdehnt und dabei eineabsolut 
ebene, horizontale Oberflache biidet Beim Ausharten des Harzes entsteht eine 
Richtplatte 29, die nun zum Aufbau einer Schalung (nicht gezeichnet) benutzt wer- 
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den kann. In die Schalung, die die Grosse der Kammerteile 3, 4 aufweist, wird auf 
der Rlchtplatte 29 die flache Oder die vorgeformte Haut 6 eines Kammerteils 3, 4 
aufgelegt Bel dem in den Fig. 1 und 2 dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel endet die 
mit einem Hohlraum 30 ausgestattete Haut 6 Oder die ebene Haut 6 an der Scha- 
lung. Die Haut 6, mit den nach oben gerichteten Verankerungselementen 7 und dem 
Armierungsnetz, wird anschliessend von nachtraglich zu verdichtendem Baton 31 
uberschuttet. Beton 31 bietet aufgrund seines Gewichtes und der Armierung die 
Gewdhr spannungsfreier, ebener Oichtungsfidchen 13, 14 an den Kammerteilen 3, 
4, sodass ein genauer bzw. gleichmassiger DichtungsspaJt zwischen den Dichtungs- 
flachen 1 3, 1 4 entstenen kann. 

Bei der einen Hohlraum 30 biidenden Haut 6 ist die der Richtplatte 29 zugewandte 
Wand des Hohlraumes 30 abzustutzen, bevor der Schalung frischer Beton 31 2u- 
gefDhrtwird. 
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PATENTANSPROCHE 

1 . Einrichtung zur Oberflachenbehandiung und/oder Beschichtung 
bzw. zur Fertigung von Bauelementen, insbesondere flacher 
Bauslemente aus Glas, Glaslegierungen oder Metall, im Durch- 
laufverfahren, bestehend aus mehreren in Durchlaufrichtung des 
Substrates dicht aneinandergereihten, an den Enden Durchtritts- 
offnungen (10) aufweisenden Fertigungskammem (2), die je- 
weils durch einen ortsfesten Kammerteil (3) und einen von die- 
sem trennbaren Kammerteil (4) gebildet und an eine Vakuum- 
quelle anschliessbar sind, wobei die Fertigungskammem (2) 
durch metallische Wande begrenzt und die Kammerteite (3, 4) 
im Randbereich durch gegenuberiiegende Dichtungsflachen (13, 
14) ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, class die Wande 
des Hohlraumes (30) einer Fertigungskammer (2) aus jeweils 
einer an den aus armtertem Beton (31 ) bestehenden Kammer- 
teilen (3, 4) verankerten metallischen Haut (6) gebildet sind. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
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metallische Haul (6) an von Beton (31) umgebenen Veranke- 
rungselemerrten (7) befestigt ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 0der 2, dadurch gekennzeichnet, 
class der Hohlraum (30) durch einen wannerv und/oder hauben- 
artig geformten Kammerteil (3, 4) gebildet ist 

4. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens der stationare Kammerteil (3, 4) ei- 
nen Hohlraum (30) aufweist. 

5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kammertelle (3 r 4) an den sich zugewandten 
Randbereichen flanschartige Dichtungsflachen (13, 14) aufwei- 
sen. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Dichtungsflachen (13, 14) durch die den Hohlraum (30) begren- 
zende metallische Haut (6) gebildet sind. 

7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass zwischen den Dichtungsflachen (13, 14) der 
Kammerteile (3, 4) sine Dichtung (15) angeordnet ist. 

Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine den Hohlraum (30) mil der Umgebung 
verbindende, verschliessbare Leitung vorgesehen. 

Einrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zefchnet, dass die Haut (6) aus Edelstahl gebildet ist 

Einrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die an den Enden der Fertigungskammern (2) 
vorgesehenen DurcrrtrlttsttfThungen (7) die Hohlraume (30) tren- 
nende, betatigbare Verschlussklappen (15) oder -schieber auf- 
weisen. 

Vorrichtung zur Herstellung einer Einrichtung nach einem der 
AnsprQche 1 bis 10, bestehend aus einer ebenen Richtpiatte 
(29) zum Auflegen der metallischen Haut (6) eines Kammerteils 
(3, 4) beim Verankern der metallischen Haut (6) durch Beschut- 
ten mit Beton (31) zur Formgebung des Kammerteils (3, 4), da- 
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durch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der Richtplatte (29) 
ein auf einenflachen Boden dicht auflegbarer, mit hartendem 
Epoxiharz ausgiossbarer Rahmen zur Bildung einer ebenen 
Plattenoberflache vorgesehen 1st. 

1 2. Verfahren zur Herstellung der Einrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Haut (6) 
eines Kammerteils (3, 4) innerhalb einer Schalung auf der Richt- 
platta (29) aufgeiegt und anschliessend der schQttfihige Beton 
(31)zugefuhrt wind. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
einen Hohlraum (30) bildende Haut (6) eines Kammerteils (3, 4) 
mit der Dichtungsflache (13) der Richtplatte (29) zugewandt auf 
diese aufgeiegt wird. 

1 4. Verfahren nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
der Richtplatte zugewandte Wand des Hohlraumes (30) bel der 
ZufOhrung von Beton (31 ) auf der Richtplatte (29) abgeatutzt ist. 
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Zusammenfassung 

Eine erfindungsgemasse Einrichtung (1) zur Oberflachenbehandlung und/oder Be- 
schichtung bzw. zur Fertigung von Bauelcmenten, insbesondere flacher Bauele- 
mente aus Glas, Glaalegierungen Oder Metall, im Durchlaufverfahren, besteht aus 
mehreren in Durchlaufrichtung des Substrates dicht aneinandergereihten Ferti- 
gungskammem (2), die jeweils durch einen ortsfesten Kammerteil (3) und einen von 
diesem trennbaren Kammerteil (4) gebildet und an eine Vakuumquelle anschiiess- 
bar sind. Die Ferttgungskammem (2) weisen einen durch metallische Wande be- ! 
grenzten Hohlraum (30) auf der sich auf KammerteNe (3, 4) erstreckt, die im Rand- 
bereich durch gegenuberiiegende Dichtungsflachen (13, 14) ausgebildet sind. Die 
Wande des Hohlraumes (30) einer Fertigungskammer (2) sind aus jeweils einer ah 
den aus armiertem Beton (31) bestehenden Kammerteilen (3, 4) verankerten metal- 
lischen Haul (6) gebildet 



(Fig 2) 



